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® Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von schalenartigen Fornik8rpem. 



@ EIn Verfahren zur Herstellung von schalenformlgen 
Formkdrpern (10, 11). aus zumindest teilweise mittels eines 
Kunstharzblnders formstabilislerter Mineralwolle sieht vor. 
daB zunachstein bahnfdrmiges Vlles aus Mineralwolle her- 
gestelit wird, welches den nicht ausgehSrteten Kunst- 
harzblnder enthait. Das Vlles wird mit einer behelzbaren 
PreBform unter Aush&rtung des Kunstharzblnders zu Form- 
kdrpern verpreBt und gegen Ende des PreBvorganges in die 
einzelnen Formkdrper (10, 11) unterteilt. 
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Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung 
ziir Herstellung von insbes. schalen- Oder rohrartigen PormkSrpern , 
insbes. Hohlkdrpem, aus zumindest teilweise mlttels eines Kunstharz- 
binders formstabilisierter Mineralwolle, indent zunSchst ein bahnfttrmi- 
ges Vlies aus Mineralwolle hergestellt wird, welches den nicht ausge- 
harteten Kunstharzbinder enthait oder hinzugeftigt bekommt, und die 
Mineralwolle in einer Form zu dem ForiakSrper ausgehSrtet wird. Die 
Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens arbeitet mit einer Vlies- 
legeeinrichtung. Derartige schalen- oder rohrartige FormkOrper aus 
formstabilisierter Mineralwolle werden insbes. als SchalldMmpf-Ful- 
lungen in Auspuf ftQpfen ftir Verbrennungsmotore eingesetzt. Der Form- 
karper muB dabei eine dimensionsstabile Form aufweisen, damit er in 
das Gehause des Auspuf ftopfs leicht eingesetzt werden kaim. Auch Ge- 
genstande fttr Isolationszwecke sind damit herstellbar. Insbes. geht 
es urn die Herstellung von Hohlkarpern, also K5rpem, die nicht nur eine 
Aufienkontur, sondem auch eine Innenkontur aufwelsen. 
Bei dem bekannten Verfahren der eingangs beschriebenen Art wird 
zunachst ein bahnffirmiges Vlies aus Mineralwolle hergestellt , wo- 
bei die Mineralwolle mit dem noch nicht ausgeharteten Kunstharz- 
binder behandelt, beispielsweise besprOht wird. Von dem Vlies 
werden Abschnitte abgeteilt, was entweder von Hand durch einen 
Schneidevorgang oder maschinell durch einen Stanzvorgang geschehen 
kann. Auf diese Weise entstehen Zuschnitte, die jeweils in eine 
geteilte Form eingelegt werden, Nach dem Schlieflen der Ober- und 
Unterform wird die Form samt dem darin eingeschlossenen Zuschnitt 
in einem Of en aufgeheizt, wobei der Kunstharzbinder aushartet und 
der Formk5rper auf diese Weise sein Form erhait. Die MaBgenauigkeit 
des Formkarpers ist von der Sorgfalt der Abteilmg der Zuschnitte 
und der Einbringung derselben in die Form abhangig. Sollen hohere 
Raumgewichte in der Gr5Benordnung von 150 kg/m* erreicht werden, so 
werden meist mehrlagige Zuschnitte in eine Form eingebracht. Habere 
Raumgewichte als 150 kg/m' sind damit kaum erreichbar. 

Formkarper mit einem Raiimgewicht bis zu 180 kg/m* kannen auch 
durch Frasen aus entsprechendem Plattenmaterial hergestellt wer- 
den . Das Plattenmaterial wird mit Hilfe einer Vlieslegeeinrichtung 
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und nachfolgend beldseitig angeordneten Bandern hergestellt, die 
slch auf das gelegte Vlles auf legem und ihm dabel die gewOnschte 
Plattenstarke geben. Die B§nder sind behelzt bzw. von Dampf durch- 
straat, damit wShrend des Durchlaufes des Materials die Aushar- 
tung des KTinstharzbinders erfolgt. Durch den FrSsvorgang/ mit dem 
derartige Fonnk5rper aus Plattenmaterial hergestellt werden, ent- 
steht ein relativ grofier Abfall. Aufierdem werden die Faser durch- 
trennt iind damit zerstBrt. Bs ergibt sich jedoch eine gute Mafihal- 
tigkeit der dabei hergestellten Fonnkdrper, die - bei entsprechen- 
der Ausbiidung - zu je zwei Stack zu einem schalenartigen HohlkOrper 
zusammengesetzt verden. 

SchlieBlich ist es bei der Herstellung von Hohlkarpern, die als 
Ganzes, also nicht als Halbschalen, gefertigt werden, bekannt, 
zunachst einen Kern ait dem bahnenartigen Vlies zu umwickeln. An- 
schliefiend wird die auf gewickelte Mineralwolle und der Kern mit 
einer Omfangsform umschlossen und dann thermisch ausgeh^rtet. 
Dabei sind Rauzagewichte von bis zu 120 kg/m' erreichtbar. Diese 
Herstellung ist besonders umstMndlich, lohnintensiv und energie- 
aufwendig, da die Formen ebenso wie bei dem zun£Lchst beschriebe- 
nan Verfahren jeweils anfgebeizt werden mQssen. Die MaBgenauig- 
keit der Bdhlkdrper hSngt auch hier in erster Linie von der Sorg- 
fait des Wickelns ab« In manchen Fallen ist eine Nacharbeit durch 
einen S^ge- oder Schleifvorgang mSglich und erforderlich, urn die 
geforderten Dixoensionen des Hohlkdrpers toleranzmSBig einzuhalten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung auf zxizeigen, rait dem Formkdrper, insbes. Hohlk5rper aus 
formstabilisierter Mineralwolle mit verbesserter MaBgenauigkeit 
wirtschaftlich herstellbar sind. 

Brfindungsgem^B vird dies dadurch erreicht, dafi das Vlies mittels 
einer beheizbaren Pressform unter AushSrtung des Kunstharzbinders 
nnm lttelbar zu den FormkSrpem verpreBt wird und dabei gegen Ende 
des PreBvorgangs in die einzelnen PormkajTper unterteilt wird. Die 
Erfindung 15st sich von den bisher bekannten Arten der Herstellung 
von Formk6rpem aiis formstabilisierter Mineralwolle und wendet erst- 
raals den Vorgang des Pressens in der speziellen Ausbildxing als Form- 
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pressen, auch auf diesem Sektor an. Dabei liegt der Gedanke zu- 
grunde, dafl eine vergleichsweise lockere Form des Vlieses dtirch 
das Formpresen in den Formkdrper, insbes. den Hohlkdrper bzw. Hohl- 
kOrperteile, mit den gewtinschten Dimensionen aberfiihrt warden kann. 
Dies geschieht mit vergleichsweise verbesserter MaBgenauigkeit, 
Auch die Oberfiache des Fontikarpers erhSlt durch das Formpressen 
ein geschlosseneres Aussehen. Schliefllich ist es sinnvoll, den 
Forn^ressvorgang derart zu beenden, daB dabei das eingesetzte Vlies 
in die einzelnen FormkSrper xinterteilt wird; das Ende eines Press- 
vorganges ist also gleichzeitig ein Abteilvorgang, in dem ein Oder 
mehrere Formkttrper direkt von dem Vlies abgeteilt werden. Das 
Vlies kann dabei bahnenfdrmig auf Rolle aufgewickelt mit endli- 
Cher LSnge eingesetzt werden oder direkt aus der Vlieslegeein- 
richtung auslaufend taktweise benutzt werden. Durch die Anwendung 
dieses Verfahrens wird zunSchst der im Stsmd der Technik iipmer vor- 
handene Verf ahrensschritt des Bildens eines Zuschnittes fOr jeden 
Formkttrper eingespart, well der Abteilvorgang eua Ends des Form- 
pressens mit diesem kombiniert durchgefiihrt wird. Uberraschender- 
weise las sen sich mit dem neuen Verfahren Formkarper von hohem 
Rauragewicht, beispielsweise von 200 kg/m^ und mehr erzeugen, wie 
dies bisher nicht mdglich war. Solche Formkarper, insbes. Hohlkdrper, 
mit derart hohem Raumgewicht der Mineralwolle werden fttr hohe Schall- 
daSmpfung insbes. im Automobilbau benatigt, um den GerSluschpegel zu 
senken. Die Hohlkarper lassen sich sowohl als Halbschalen als auch 
als ganzschalige Karper herstellen. Es ergibt sich auch die Maglich- 
keit, das eingesetzte Vlies innerhalb des Umrisses einer Ganz- 
schale sehr hoch zu verdichten, ohne einen Abtrennvorgang zu 
bewirken; auf diese Art und Weise ISBt sich ein Scharnier bilden, 
um welches zwei dartiber zusammenhangende Halbschalen dann zu 
einer Ganzschale zusamraengeklappt werden kannen. Von besonderem 
wirtschaftlichem Vorteil ist die durch das netie Verfahren eraff- 
nete naglichkeit, die Formkarper - auch mit bisher nicht erreich- 
baren hohen Baumgewichten - mit kurzen Taktzeiten herzustellen. 
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well die Pressform iiaaer ihre Arbeitstemperatur beibehalten kann 
und nicht jeweils fOr jede Halbschale neu aufgeheizt werden muB, 
wie dies beim Stand der Tecimik der Pall ist, 

Besonders vorteilhaft ist as, wenn das Vlies taktweise bei jedem 
PreBvorgang in eine Vielzahl Formkarper verpresst wird. Es ver- 
steht sich, dafi von dieser Mfiglichkeit insbes. dann Gebrauch ge- 
macht wird, wenn relativ kleine HohlkSrper, wie sie bei Auapuff- 
tdpfen Anwendung flnden, hergestellt warden. Die PreBfona weist 
dann eine Vielzahl von Nutzen auf . Dabei kann das Vlies ohne Ab- 
fall zwischen den elnzelnen Hohlkarpem verpreBt werden, well 
die aehreren Nutzen in der Form ohne weiteres direkt aneinander 
anschlieBend ausgebildet werden kSnnen. Das Unterteilen des 
Vlieses in die einzelnen Form- bzw. HohlkSrper erfogt durch einen 
Schneid/Stanzvorgang bzw, durch Abquetschen in bzw. vermittels der 
PreBfona, die zumindest zweiteilig gestaltet ist. Beim Verpressen 
kann das Vlies aus Mineralwolle Srtlich zur Bildung eines Schar- 
niers sehr hoch verdichtet und dabei geformt werden. Dabei ist es 
erforderlich, daB an dieser Stelle ein Durchtrennvorgang vermieden 
wird. Durch die hohe Verdichtung ergibt sich jedoch eine gute und 
ausreichende Biegefestigkeit des Formkarper s urn dieses Schamier. 
Bin solcher Hohlkarper bietet ia Gegensatz zu zwei Halbschalen eine 
Reihe von Vorteilen bei seiner weiteren Verwendung und Montage, z.B. 
in einem Auspiif ftopf . 

Das Vlies kann auch mehrlagig verpresst werden, wobei mehrere gleiche 
Oder auch ungleiche Lagen eingesetzt werden kannen, van entweder hohe 
Raumgewichte Oder auch spezielle Eigenschaften zu erzielen. 



Die Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens arbeitet mit 
einer Vlies legeeinrichtung, mit der das Vlies erzeugt, wird, wel- 
ches mit dem nicht ausgehSrteten Kunstharzbinder behandelt ist. 
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Weiterhin arbeitet die Vgrrichtung mit elner beheizbaren, 
teilbaren Form. Die Vorrlchtung kennzelchnet slch dadurch, 
daB elne Presse mlt elner behelzbaren PreBform und elner 
Einrichtung zum taktweisen Einftihren des Vlieses In die 
PreBform vorgesehen sind. Die PreBform ist mit elner Helz- 
elnrlchtung ausgestattet, urn die AushSrtung des Kunstharz- 
binders wMhrend des Formpressens zu ermOgllchen. Die Fasern 
der Mlneralwolle werden somlt mlt dleser Vorrlchtttng in den 
FormkOrper mit der gewtinschten Dimension zusaunmengedrtickt, 
wobel die Aush^rtung bei geschlossener PreBform st:attf indet. 
Die HaBhaltlgkelt der damlt hergestellten FormkOrpep llegt 
in sehr engen Toler^nzen, Die Helzeinrichtung kann in ver- 
schiedener Wei3e realisiert werden; eg ist ^irektes aiS 
auch indirektes Beheizen mttglich. Elne elektrische Heiz- 
elnrichtung der PreBform bietet sich zunSchst an. Dartiber* 
hlnaus kann aber auch die PreBform kanalartlg durchbrochen 
seln, Insbesondere, um auf diese Art und Welse Dampf oder 
HeiBluft durch die Mlneralwolle der Formkttrper zu leiten 
und somlt die AushSrtung zu beschleunigen. Dies gilt insbes. 
fUr Formk(5rper mit grofier Wamdstdrke. Die PreBform kann zum 
Untertellen des Vlieses in mehrere Formk6rper ausgeblldet 
sein^ also mehrere Nutzen aufwelsenr so dafi bei elnem PreBhub 
elne Vielzahl yon Fomiktopern anfSLllt. 

Die Einrichtung zum ElnftUiren des Vlieses in die PreBform 
kann elne Abwickelvorrlchtung zur Aufnahme des bahnf5rmlg 
aufgewlckelten Vlieses aufweisen. Von dleser H5gllchkeit 
wird man insbes, dann Gebrauch machen, wenn die Vlieslege- 
einrlchtung der Presse nicht unmittelbar vorschaltet sein 
muB Oder soli. Es 1st auch mOglich, auf diese Art und Welse 
mehrere Vllesbahnen Ubereinander durch die Presse zu schlk- 
ken. Bin besserer Verbund der Mlneralwolle untereinander 
ergibt sich freilich dann, wenn nur ein elnlaglges Vlies 
yerarbeitet wird. 
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Der wesentliche Tell einer ziir Durchftihrung des Verf ahrens geeig- 
neten Vorrichtung ist in den Zelchnungen d5u:gestellt und wlrd Im 
Folgenden beschrleben. Bs zelgen: 



Pig. 


1 


eine Draufsicht auf den unteren Teil der PreBfona, 


Fig. 


2 


einen Schnitt gemSfi der Linie II-II, 


Fig. 


3 


eine Draufsicht auf den oberen Teil einer Prefiform, 


Fig. 


4 


einen Schnitt gemSfi der Linie IV-IV in Pig. 3 und 


Pig. 


5 


eine Seitenansicht des mit der Prefiform gem^Lfi den Pig, 
1 und 3 herstellbaren HohUcdrper s . 



Die Prefiform weist ein Pormunterteil 1 (Pig. 1) und ein Pormober- 
teil 2 (Pig. 3) auf, die aufeinander abgestinmt sind. Am Pormun- 
terteil 1 sind Positionierstifte 3 und am Pormoberteil Bohrungen 

4 vorgesehen, so daS das Pormoberteil 2 paBgenau auf das Pormun- 
terteil aufgesetzt bzv. mit diesem zusammeneurbeiten kann. £s ver* 
steht sicb, daB das Pormunterteil 1 beispielsweise fest auf einem 
Prefitisch einer Presse iftontiert vird, wShrend das Pormoberteil 
tiber einen entsprechenden Antrieb der Presse heb- und senlcbar da- 
zu gehalten und gefOhrt ist. 

Im Pormunterteil 1 sind zwei Nutzen 5 unmittelbar nebeneinamder 
angeordnet. Jeder Nutzen 5 besteht aus zwei schalenfSrmigen Ver- 
tiefungen 6 und 7, die durch eine umlaufende Begrenzungswandung 
8 umschlossen sind. Die beiden Vertiefungen 6 und 7 eines Nutzens 

5 dienen zur Berstellung eines Hohlkdrpers 9 (Fig. 5} , der aus 
zwei Balbschalen 10 und 11 besteht, die (Sber ein Schamier 12 . 
zusammenhSngen und wie ein Pfeil 13 und die gestrichelte Darstel- 
lung der Halbschale 11 erkennen lassen, um das Schamier 12 zU . 
einem Hohlkdrper 9 umschlagbar sind. Durch- die Begrenzungswan- 
dung 8 wird der UmriB des Hohlkdrpers 9 b^. der beiden auf geklapp- 
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ten Halbschien 10 und 11 festgelegt. Die Begrenzungswandxuig 8 
ist so ausgebildet, daB in Verbindung init dam Formoberteil 2 
die PreBfonn hier schlieBt bzw, ein Abtrennen des Mineralwoll- 
vlieses gegen Ende des Prefihubes erreichbar ist. Zvir Ausbil- 
dung des Scharniers 12 besitzt die Unterform in jedem Nutzen 5 
einen Steg 14, der mit einer Rille 15 in dem Formoberteil 2 zu- 
sammenarbeitet. Steg 14 und Rille 15 sind bei vollkoinmen ge- 
schlossener PreBform, wenn sich also das Formoberteil maximal 
dem Formunterteil genShert hat, immer noch in gewisser Entfer- 
nung voneinander, so daB hier die Mineralwolle nicht durchtrennt, 
sondern das Scharnier 12 gebildet wird. Das Formoberteil 2 be- 
sitzt ansonsten zwei Erhebungen 16, durch die in Verbindung mit 
den Vertiefungen 6 und 7 die WandstSrke der Halbschalen 10 und 
11 und ihre sonstige geometrische Gestaltung festgelegt sind. 

ie Wirkungsweise der Gesamtvorrichtung wird hieraus verstandllch. 
Es wird ein Vlies aus Mineralwolle gelegt, welches mit Kunstharz- 
binder z.B. eingesprSht wird- In dieser Form wird das Vlies als 
endloses Band oder in Form von Bandabschnitten von der Rolle 
zwischen Formunterteil 1 und Formoberteil 2 in der geOffneten 
Stellung der PreBform eingefUhrt. Die Absenkbewegung des Form- 
oberteils 2 ftihrt dazu, daB je zwei der in Fig. 5 dargestellten 
Hohlkdrper 9 mit einem PreBhub erzeugt werden. Zwischen den bei- 
den Nutzen 5 ist kein Abfall vorhanden. Die Vliesbahn kann dann 
urn einen Takt weiterbewegt werden, so daB ein neuer PreBhub 
stattfinden kann, bei dem wiederum zwei Hohlkc5rper 9 entstehen. 
Es versteht sich, daB die PreBform auch eine wesentliche gr5s- 
sere Anzahl als zwei Nutzen 5 aufweisen kann, insbes. dann, • 
wenn der einzelne Hohlkdrper 9 relativ kleinen UmriB aufweist. 
Es ist auch ohne weiteres mdglich, die PreBform komplizierter 
zu gestalten. Kerne einzulegen usw., urn komplizierteren Formge- 
bungen eines HohlkOrpers Rechnung zu tragen. 
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Die PreBform wlrd beheizt (nicht dargestellt) , so daB sie immer 
auf Arbeitstemperatur ist bzw. gehalten wird, so dafl der vorher 
auf das Vlies aufgebrachte Kuiistharzbinder wShrend des PreBvor- 
ganges aush&rtet:. Es kaxm auch elne Durchstr&aung des Hohlk5r- 
pers 9 mlt HelBdaiopf oder HeiBluft stattfinden, um das AushHrten 
zu beschleunlgen. Die PreBform ist dann entsprechend auszubilden, 
mit Kanaiftn und Of fnungen f Or das Durchstr&xmmgsmittel auszu* 
statten* 

Durch den PreBvorgang sind Hohlk5rper aus Mineralwolle mit sehr 
hohem Ratimgevicht einfach herstellbau: , auch mit Raiamgewichten 
in der GrdBenordntaig von 200 kg/m' und mehr, wie sie bisher nicht 
herstelibar varen. Durch den PreBvorgang selbst erhait der Hohl- 
kdrper eine schon als glatt zu bezeichnende OberflSche, die sich 
dorchaos auch ohne weitere SchutzmaBneUimen anf assen und handhaben 
laBt* Bs entfailt danit beispielsweise das Ifiswickeln eines sol- 
Chen FoxnakOrpers mit einer Polie. 
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Bezuqszelchenliste : 

1 s Formiintertell 

2 = Formoberteil 

3 = Positionierstift 

4 = Bohrung 

5 = Nutzen 

6 B Vertiefung 

7 « Vertieftang 

8 = Begrenzungswandung 

9 » HohlkSrper 

10 s Halbschale 

11 s Halbschale 

12 s Scharnler 

13 « Pfeil 

14 = Steg 

15 = Rille 

16 3 Srhebung 
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Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung von insbes. schalen- 
oder rohrartlgen PormkOrpern, insbes. HohlkOrpern 



Patent 



anspyOche 



1. verfahren zur Herstellung von insbes. schalen- Oder rohrartigen 
PonnkOrpem, insbes. HbhlkOrpem, aus zumindest teilweise mittels 
eines Kunstharzbinders formstabilisierter MineralwoUe, indem 
zunachst ein bahnfSrmiges Vlies aus Mineralwolle hergestellt 
wird, welches den nicht ausgehSrteten Kunstharzbinder enthait 
Oder hinzugefttgt bekomt, und die Mineralwolle in einer Form 
zu einem Porakarper ausgehHrtet wlrd, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das viles mittels einer beheizbaren PreBform unter AushSr- 
tung des Kunstharzblnders umnittelbar zu den Formkarpem ver- 
preBt wird und dabei gegen Ende des PreBvorganges in die ein- 
zelnen PomkOrper unterteilt wird. 
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. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafl 
das Vlies taktweise bei jedem Preflvorgang in eine Viel- 
zahl Forrnkfirper verpreBt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vlies ohne Abfall zwischen den einzelnen Form- 
kOrpern verpreBt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Onterteilen durch Schneiden bzw. Abquetschen erfolgt, 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
beim Verpressen das Vlies aus Mineralwolle Grtlich zur 
Bildung eines Scharniers sehr hoch verdichtet wird. 

6. verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Vlies mehrlagig verpreBt wird. 

7. vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens nach Anspruch 
1 bis 6, mit einer vlieslegeeinrichtung und einer beheiz- 
baren, teilbaren Form, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Presse mit einer beheizbaren PreBform (1, 2) und eine 
Einrichtung zura taktweisen EinfOhren des Vlieses in die 
PreBform vorgesehen sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die PreBform zum Unterteilen des Vlieses in raehrere Form- 
karper (9) ausgebildet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Einrichtung zum Einfilhren des Vlieses in die PreBform 
eine Abwickelvorrichtung zur Aufnahme des bahnfSrmigen 
aufgewickelten Vlieses aufweist. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekenn- 
zelchnetr daB die Preflform Kanaie fttr Hire Beheizung 
und/oder fttr die Durchstr5mung der Mineralwolle mit 
Dasopf , HelEluft o. dgl. zum Zwecke der AushSrtung des 
Kunstharzblnders aufweist. 
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